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fjj) Verfahren und Einrichtung zum Verkleben scheibenfornniger Kunststoff substrate 

® Bei einem Verfahren zum flachigen Verkleben zweier 
scheibenformtger Kunststoffsubstrate zum Herstellen 
von optischen Aufzeichnungstragern in Form von DVDs 
wird auf eine oder beide Kunststoffsubstrate ein Klebe- 
mittel uber die im wesentllchen gesamte Obarflfiche 
gleichmafiig und diinn aufgebracht. Urn dabei Luftefn- 
schlusse und/oder nicht verklebte Zonen zwischen den 
beiden Kunststoffeubstraten vermeiden zu konnen, ist 
vorgesehen, daft nach dem Aufbringen des Kiebemfttels 
die beiden Kunststoffsubstrate in eine Vakuumkammer 
im Abstand ubereinander gehalten varbracht werden, 
daft danach unter An wend en von Vakuum die beiden 
Kunststoffsubstrate aufeinandergelegt werden und daft 
dann die Vakuumkammer beluftet wird. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
und cine Einrichtung zum flachigen \erkleben zweier vor- 
zugsweise scheibenformiger Kunststoffsubstrate zum bspw. 5 
Herstellen von optischen Aiifzrichnungstragern in Form 
von DVDs, nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 bzw. 
dem des Anspruchs 11. 

Optische Aufzeichnungstrfiger in Form der herkOmmli- 
chen Kompaktdisks, sogenannte CDs, besitzen einen Au- 10 
Bendurchmesser von 120 mm, ein Mittelloch mit einem 
Durchmesser von 15 mm und eine Scheibendicke von 
1,2 mm. Bei der neuen Generation von optischen Aufzeich- 
nungstragem, den sogenannten DVD (Digital Versatile 
Discs) werden zwei Scheibenteile von jeweils 0,6 mm auf- 15 
einander gebracht und verklebt, so dafi im Ergebnis ein opti- 
scber Aufzeichnungstrfiger mit den herkOinmlichen Ab ma- 
Ben einer Kompaktdisc erhalten wird. Dabei konnen die 
Scheibenelemente entweder durch ein Tragerscheibenele- 
ment (Carrier) und ein Leerscheibenelement (Blanc) oder 20 
zwei Tragerscheibenelemente aufeinander gebracht werden. 

Zum Verkleben solcher aus einem geeigneten Kunststoff 
hergestellter Scheibenelemente bzw. Substrate wird bisher 
ein losungsmittelfreier Schmelzkleber verwendet, des sen 
Klebekraft durch Einwirkung von Warme aktiviert wird, 25 

Die hier bisher verwendeten Kleber weisen jedoch einige 
Nachteile auf. Zum einen mtissen die mit der fur die Laser- 
reflektion notwendigen Aluminiumschicht beschichteten 
Scheibenelemente zusatzlich zuerst noch auf der mit Alumi- 
nium beschichteten Seite mit einem UV-Schutzlack Uberzo 30 
gen werden, urn ein partielles, ungewolltes Oxidieren und 
Altera der Aluminiumschicht zu vermeiden, da bei den mo- 
mentan verwendeten Klebern LufteinschlUsse und chemi- 
sche Reaktionen zwischen Kleber und Aluminium sowie 
eventuell nicht verklebte Zonen, nicht vermieden werden 35 
konnen. Zum anderen besitzen diese Kleber keinerlei opti- 
sche Qualitat Bine gute optische Qualitat ist jedoch bei eini- 
gen Arten von DVDs wie bspw. bei der DVD9 unbedingt er- 
forderlich, da bei diesen Arten von DVDs ein fur das Lesen 
der auf dem Datentrager vorhandenen Informationen zu- 40 
standiger Laserstrahl durch die Klebeschicht hindurch vor- 
bandene Informationen abliest. Desweiteren ist die Verar- 
beimng der bisher verwendeten Kleber aufgrund der hohen 
Konsistens bzw. Zahigkeit der Kleber mit erheblichem Auf- 
wand verbunden. 45 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es deshalb, ein 
Verfahren und eine Einrichtung zum flachigen Verkleben 
zweier vorzugsweise sc&emenfomtiger Kunststoffsubstrate 
zum bspw. Herstellen von optischen Aufzeichnungstr&gern 
in Form von DVDs, zu schaffen, mit dem bzw. der Luflein- 50 
schliisse undVoder nicht verklebte Zonen zwischen den bei- 
den Kunststoffsubstraten vermieden sind. 

AuBerdem soli das bisher notwendige zusfitzliche Schutz- 
lackieren der mit Aluminium beschichteten Oberflachen der 
Scheibenelemente entfallen, da bei diesem Verfahren der 55 
Kleber gleichzeitig den Schutzlack sowie der Schutzlack 
gkachzeitig den Kleber darstellt, also gleichermaBen beide 
Zwecke erfullt und sonrit ein bisher notwendiger \ferfah- 
rensschritt (das separate Schutzlackieren vor dem Verkleben 
der Scheibenelemente) entfallen konnen solL Desweiteren 60 
soil ein Verkleben mit einer guten optischen Klebeschicht 
ermdglicht werden, das sonrit auch die Herstellung von 
DVDs ermoglicht, bei den en ein fur das Ablesen der Infor- 
mationen zustandiger Laserstrahl auch durch die Klebe- 
schicht hindurch ablesen kann, wie es bspw. bei der DVD9 65 
notwendig ist. 

Zur Losung dieser Aufgabe sind bei einem Verfahren 
bzw. einer Einrichtung zum flachigen Verkleben zweier 
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Kunststoffsubstrate der genannten Art die im Anspruch 1 
bzw. 11 angegebenen Merkmale vorgesehen, 

Durch die erfindungsgemaBen MaBnabmen ist es mog- 
lich, die beiden Kunststoffsubstrate derart klebend aufeinan- 
der zu bringen, dafi keinerlei Lufteinschlusse und/oder 
nichtverklebte Zonen vorhanden sind und daB die beiden 
Kunststoffsubstrate ihre ebene Form auch nach der Verkle- 
bung beibehalten. 

LJm einen ausreichead dunnen und homogenen Klebemit- 
telauftrag auf den Kunststoffsubstraten zu erreichen, sind 
die Merkmale gemMB Anspruch 2 vorgesehen. 

GemSB den Merkmalen nach Anspruch 3 ergibt sich eine 
optimale Voraussetzung fur das klebende Aneinanderbrin- 
gen der beiden Kunststoffsubstrate. Dabei ist es zweckma- 
Big, die Merkmale gem&B Anspruch 4 vorzusehert Urn hier- 
bei den physikalischen AdhasionsprozeB kontrolliert und 
schnell starten zu konnen, sind dabei die Merkmale gemSB 
Anspruch 5 hevorzugt vorgesehen. Eine weitere Optimie- 
rung des Adhasionsprozesses wird dann verwirklicht, wenn 
auch die Merkmale gemSB Anspruch 6 verwendet sind 

Fur eine optirnale Ausrichtung der miteinander fest zu 
verklebenden Kunststoffsubstrate dienen die Merkmale ge- 
maB Anspruch 7. 

In bevorzugter Weise wird gemMB dem Merkmal des An- 
spruchs 8 als Klebemittel ein UV-h arten der Klebelack ver- 
wendet, dessen Trocknung und Aushartung entsprechend 
den Merkmalen des Anspruchs 9 beschleunigt wird. Mfig- 
lich ist es aber auch, gemSB dem Merkmal des Anspruchs 10 
als Klebemittel ein Zwei-Komponenten-Kleber zu verwen- 
den. 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Einrichtung 
zum flachigen Verkleben zweier Kunststoffsubstrate erge- 
ben sich aus den Merkmalen der weiteren UnteransprUehe. 

Weitere Einzelheiten der Erfindung sind der fblgenden 
Beschreibung zu entnehmen, in der die Erfindung anhand 
des in der Zeichnung dargestellten Ausfuhrungsbeispieles 
naher beschrieben und erlautert ist Es zeigen: 

Fig. 1 bis 8 einzelne Verfahrensschritte zum flachigen 
\ferkleben zweier scheibenformiger Kunststoffsubstrate an- 
hand der in diesen Figuren in schemanscher und langsge- 
schnittener Darstellung gezeigten Einheiten einer Einrich- 
tung zum flachigen Verkleben zweier scheibenformiger 
Kunststoffsubstrate. 

Fur das Verfahren zum flachigen Verkleben zweier schei- 
benformiger Kunststoffsubstrate in Form von gleiche Ab- 
messungen aufweisenden Scheiben- bzw. Discelementen 11 
und 12 eines optischen Aurzeichnungstragers, bspw. einer 
DVD (Digital Versatile Disc) 15 zeigen die Fig. 1 und 2 eine 
erste Einheit bzw. Station 13, in welcher beide Scheibenele- 
mente 11 und 12 mit einem Klebemittel 14 versehen wer- 
den. 

Diese erste Station 13 besitzt eine topfformige Aufhahme 
16, die mit einem eingezogenen oberen Rand 17 versehen 
ist. Innerhalb der topfformigen Aufnahme 16 ist zentrisch 
ein rotierend angetriebener Halter 18 vorgesehen, auf den 
das jeweilige Scheibenelement 11, 12 mit der mit Klebemit- 
tel 14 zu beschichtenden OberfiSche 19 nach oben auflegbar 
ist Die Zentrierung des Scheibenelementes 11, 12 erfblgt 
durch einen Halteransatz 21, der das Mittelloch 20 des 
Scheibenelementes U, 12 durchdringt Mittels eines Dosier- 
armes 23 wird zahflieBenes Klebemittel 14 in Form einer 
Raupe 24 ringfbrmig auf den dem Mittelloch 22 benachh ar- 
ten inneren Bereich des Scheibenelementes U, 12 aufge- 
bracht, wobei der Halter 18 mit dem Scheibenelement 11, 12 
mit einer Drehzahl von etwa 50 bis 100 U/min rotierend an- 
getrieben ist, Ist die Klebemittelraupe 24 aufgebracht, wird 
die Rotationsgeschwindigkeit des Halters 18 und damit des 
Scheibenelements 11 oder 12 auf etwa 2500 bis 5000 U/min 
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erhoht, so daB das Kiebemittel 14 ausgehend von der Rau- 
penform 24 iiber die gesarnte Oberflache 19 abgeschleudert 
und dabei gleicbmaBig verteilt wird. Dies ergibt eine gleich- 
mafiig verteilte, diinne Klebemittelschicht25. Evtl. vorhan- 
denes bzw. abgeschleudertes restliches Kiebemittel 14 wird 5 
in nicht dargestellter Weise in der topfformigen Aufnahme 
16 aufgefangen und riickgefUhrt 

Als Kiebemittel 14 wird in bevorzugter Weise ein UV- 
hartbarer Kleber bzw. Klebelack verwendel Die beiden 
Kunststoffsubstrate sind bspw. Polycarbonatscheiben 11, 10 
12, die einen AuBendurchniesser von 120 mm, ein Mittel- 
loch 22 mit einern Durchmesser von 15 mm und jeweils eine 
Dicke von 0,6 mm aufweisen. Dabei sind die Scheibenele- 
mente 11, 12 entweder durch eine Aufzeichnungstrager- 
scbeibe (Carrier Disc) und eine Leerscheibe (Blanc) fur eine 15 
einseitige DVD oder durch zwei Aufzeichnungstragerschei- 
ben fur eine zweiseitige DVD gebildet 

Nach diesem Klebemittelauftrag werden die beiden 
Scheibenelemeole U und 12 nacheinander oder bei doppel- 
ter Ausbildung der ersteo Station 13 gleichzeitig in nicht 20 
dargestellter Weise mittels einer Handhabungsvorrichtung 
in eine als Vakuumvorrichtung ausgebildete zweite Station 
30 gemaB Pig. 3 verbracht Die Vakuumvorrichtung 30 be- 
sitzt ein Bodenteil 31 und ein Deckelteil 32, die zur Bildung 
einer Vakuumkamrner 36 gasdicht rniteinander verbindbar 25 
sind. Der Bodenteil 31 besitzt eine Bodenplatte 33 mit ei- 
nern Ringrand 34, der an mindestens einer Umfangsstelle 
mit einer radialen Offnung 37 versehen ist Die Bodenplatte 
33 ist nrit einem zylindrischen zentrischen gestuften Ansatz 
versehen, auf dessen bodenplattenseitigen und durchmesser- 30 
groBeren Teil 38 das betreffende Scheibenelement 11, 12 
auflegbar ist und dessen durchmesserkleinerer Teil 39 durch 
das MiUelloch 22 des Scheibeneletnentes 11, 12 greift Der 
Bodenteil 31 ist femer mit einer Zentriervorrichtung 40 ver- 
sehen, die mehrere flache iibex den Umf ang verteilte radiale 35 
SpannyZentrierschieber 41, die im Bereich zwischen den 
beiden Ansatzteilen 38, 39 voigesehen sind, und einen 
Spann/Zentrierbolzen 42 aufweist, der die Bodenplatte 33 
und den Ansatzteil 38 in zentrischer Lage axial durchdringt 
und die radial spreizbaren Schieber 41 durch eine axiale Be- 40 
wegung beaufschlagen kann. 

Der Deckelteil 32 besitzt ebenfalls eine der Zentriervor- 
richtung 40 entsprechende Zentriervorrichtung 50 mit meh- 
reren flachen Spann/Zentrierschiebern 51 und einem Spann/ 
Zentrierbolzen 52, die im Bereich eines zyhndrischen, zen- 45 
trischen, gestuften Ansatzes 48, 49 einer Deckelplatte 53 
vorgesehen sind. In der Deckelplatte 53 bzw. dem Ansatzteil 
48 sind ferner den Ansatzteil 49 umgebende und urnfangs- 
seitig verteih angeordnete Gewichte 47 eingelassen, die mit 
axialen Fiihrungsstiften 46 verbunden sind, welche in der 50 
Deckelplatte 53 axial verschiebbar gefuhrt sind 

GemaB Fig. 3 wird das Scheibenelement 11 auf den Dek- 
kelteil 32 (Pfeii A) und das Scheibenelement 12 auf den Bo- 
denteil 31 (Pfeil B) gebracht, wobei der durchmesserklei- 
nere Vorzentrieransatzteil 39 bzw. 49 das Mittelloch 22 des 55 
Scheibenelementes 11 bzw. 12 durchdringt Dabei liegt das 
Scheibenelemeat 12 lose auf dem Bodenteil 31 auf, wairend 
das Scheibenelement U bei in Richtung des Pfeil es A einge- 
drucktem Zentrier/Spannbolzen 52 am Deckelteil 32 festge- 
spannt gehalten ist. Die beiden Scheibenelemente 11 und 12 60 
sind derart angeordnet, daB die jeweilige mit der Kleberrrit- 
telschicht 25 versehene Oberflache 19 nach oben zeigt 

GemaB Pfeil D der Fig, 3 wird der Deckelteil 32 mit dem 
Scheibenelement 11 auf den Bodenteil 31 der Vakuumvor- 
richtung 30 gebracht, so daB die Vakuumkamrner 36 herme- 65 
u'sch verschlossen ist GemaB den Fig. 4 und 5 wird dann 
Qber die mindestens eine Offnung 37 Luft abgesaugt und die 
Vakuumkamrner 36 evakuiert In diesem Zustand sind die 



Klebemittelschichten 25 an beiden Scheibenelementen 11 
und 12 noch feucht bzw. naB. 

Ist die Vakuumkamrner 36 auf einen vorbestimmten Va- 
kuumdruck gebracht, wird gemaB Fig. 6 die Spann/Zentrier- 
vorrichtung 45 im Deckelteil 32 gelost (Pfeil E), so daB das 
obere Scheibenelement 11 nach unten auf das untere Schei- 
benelement 12 fallt, wobei die Fallbewegung durch die 
ebenfalls nach unten fallenden Gewichte 47 unterstutzt wer- 
den. Dabei gelangt das obere Scheibenelement 11 mit sei- 
nem Mittelloch 22 aus dem Vorzentrieransatzteil 39 des 
Deckelteils 32 iiber den Vorzentriervorsprung 53 des Bo- 
denteils 31. Die beiden Klebemittelschichten 25 gelangen 
naB in naB aufeinander. 

GemaB Fig. 7 wird dann die Vakuumkamrner 36 wieder 
belQftet, wodurch der in der Karnmer 36 auftretende Atmo- 
spharendruck bewirkt, daB noch eventuell kontaktlose Zo- 
nen zwischen dem Kiebemittel 14 und den beiden Elemen- 
ten U und 12 aufeinander gepreBt werdea Eventuell noch 
vothandene kontaktfreie Zonen oder Emschlusse werden 
hierdurcb beseidgt. 

GemaB Fig. 8 wird nach dem Beliiften der Vakuumkam- 
rner 36 die Zentrier/Spannvorrichtung 40 im Bodenteil 31 
akti viert (Pfeil F), so daB der axial bewegte Zentrier/Spann- 
bolzen 42 die Zentrierschieber 41 bewegt, so daB die Mittel- 
locher 22 der beiden Scheibenelemente 11 und 12 in genaue 
Fluent rniteinander gebracht werden. 

In nicht dargestellter Weise wird nach Offhen der 'Vaku- 
umvorrichtung 30 die aus den beiden Scheibenelementen 11 
und 12 verklebend hergestellte DVD 15 aus der Vakuumvor- 
richtung 30 entnommen und einer UV-lrocknungsvorrich- 
tung zugetuhrt, in welcher ggf, unter Rotation das UV-Kle- 
bemittei 14 vollstandig ausgehartet wild. 

Wenn auch beim vorstehend beschriebenen Verfahren 
von einem UV-hartbaren Kiebemittel 14 ausgegangen wird, 
versteht es sich, daB statt dieses Klebernittels ein Zwei- 
Komponenten-Kleber verwendet werden kann. 

AuBerdem ist es moglich, das jeweils obere Scheibenele- 
ment durch Federkraft o, dgl. auf das untere Scheibenele- 
ment in der Valoiurnkarnrner zu bringen. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum flachigen Verkleben zweier vorzugs- 
weise scheibenfbrmiger Kunststoffsubstrate zum bspw. 
Herstellen von optischen Aufzeichnungstrager in Form 
von DVDs, bei dem auf eine oder beide Kunststoffsub- 
strate ein Kiebemittel iiber die im Wesentlichen ge- 
sarnte Oberflache gleichmaBig und diinn aufgebracht 
wird, dadurch gekennzekhnet, daB nach dem Auf- 
bringen des Klebernittels die beiden Kunststoffsub- 
strate in eine Vakuumkamrner im Abstand ubereinan- 
der gehalten verbracht werden, daB danach unter An- 
wenden von Vakuum die beiden Kunsts tofts ubstrate 
aufeinandergelegt werden und daB dann die Vakuum- 
kamrner beluftet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Kiebemittel auf beiden Kunststoffsubstra- 
ten ctwa zentrisch ringfbrrrrig aufgetragen und iiber die 
Substratoberflache abgeschleudert wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das eine Kunststoffsubstrat bodenseidg 
und das andere Kunststoffsubstrat deckelseitig in die 
Vakuumkamrner eingelegt wird, wobei das andere 
Kunststoffsubstrat deckelseitig hangend festgehalten 
wird. 

4. Verfahren nach den Anspruchen 1 und 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB mit oder nach dem Anwenden von 
Vakuum in der Vakuumkamrner das deckelseitig han- 
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gende Kunststoffsubstrat losgelassen und fallengelas- 
sen wird. 

5. Verfahrea nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, dafi das deckelseitig hangende Kunststoffsubstrat 
kraft- oder gewichtsbelastet auf das untere Kunststoff- 5 
substrat gebracht wird. 

6. Verfahrea nach mindestens einem dear vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dafi die bei- 
den auf den betreffenden Substratflfichen aufgebrach- 
teu Klebemittelschichten in jeweils noch feuchtem Zu- io 
stand aufeinander gebracht werden. 

7. Verfahrea nach rmndestens einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die bei- 
den aufeinanderliegenden Kunststoffsubstrate nach 
dem Beluften der Vakuumkammer zueinander zentriert 15 
werden. 

8. Verfahren nach miodestens einem der Anspriiche 1 
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB als Klebemittel ein 
UV-hartender Klebelack verwendet wird. 

9. Verfahrea nach den AnsprQchen 1 und 8, dadurch 20 
gekennzeichnet, daB die beiden klebend aufeinander- 
gelegten Kunststoffsubstrate in eine UV-Trockensta- 
tion gebracht und unter Rotation getrocknet werden. 

10. Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 1 
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dafi Klebemittel ein 25 
Zwei-Komponenten-Xleber verwendet wird. 

11. Einrichtung zum flfiehigen Verkleben zweier vor- 
zugsweise scheibenfbrmiger Kunststoffsub strate (11, 
12) zum bspw. Herstellen von optischen Aufzeich- 
nungstragem in Form von DVDs (10) , wobei auf eine 30 
oder beide Kunststoffsub strate (11, 12) ein Klebemittel 
(14) iiber die im Wesentlichen gesamte Oberflacbe (19) 
gleichmaBig und diinn aufgebracht ist, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB eine Vakuurnkammer (36) vorgese- 
hen ist, die eine bodenseitige Auflage (31) ftir das eine 35 
Kunststofrsubstrat (12) und eine deckelseitige Halte- 
rung (32) fur das andere Kunststoffsubstrat (11) auf- 
weist 

12. Einrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die boden- und/oder deckelseitige Halte- 40 
rung (31, 32) eine Spann/Zentriervorrichtung (40, 50) 
fiir ein Mittelloch (22) des Kunststofrsubstrals (U, 12) 
aufweist. 

13. Einrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB die deckelseitige Halterung (32) 45 
das Kunststoffsubstrat (11, 12) beaufschlagende Kraft- 
und/oder Gewichtselemente (47) aufweist 

14. Einrichtung nach mindestens einem der Anspruche 
1 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB sie eine Rotati- 
onsvorrichtung (18) zum Abschleudern einer auf das 50 
oder die Kunststoffsubstrate (11, 12) aufgetrageoe Kle- 
bemittelraupe (24) aber die Substratoberflache (19) 
aufweist. 

1 5 . Einrichtung nach mindestens einem der Anspruche 

1 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB sie eine UV- 55 
TVocknungsvorrichtung aufweist. 
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